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Abstract of DE4307503 

A heat exchanger comprises a matrix of stacked superposed plates 1, 2 which enclose separate ducts 3 4 
for two fluids involved in heat exchange. Openings 5 in complementary shaped portions 13, 14, form feed 
pipes and discharge pipes 7, 7 each connected to one group of ducts in the matrix. The feed pipes and 
discharge pipes are made up of a column of rings 8, 9 clamped axially in a sealing-tight manner between 
the shaped portions which rings, in various spaced-apart planes, form a fluid connection 10 with one 
group of ducts 4 or a fluid barrier against the other group of ducts 3 in the matrix. 
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Beschreil 



Die Erfindung bezieht sich gemaB Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1 auf einen aus der US-PS 4,592,414 
bekannten Warmetauscher. Im bekannten Fall sollen 5 
jeweiis an beiden Endseiten der abereinanderliegenden 
Platten Zu- und/oder AbfiuB- bzw. Verteilerrohre je- 
weiis paarweise nebeneinander ausgebildet werden. Da- 
bei erfolgt die Plattenbeabstandung — in Langsrichtung 
der zu erstellenden ZufluB- bzw. AbfluBrohre — haupt- 10 
sachlich mittels drtlich ausgebuchteter Plattenabschnit- 
te, die jeweiis — pro komplementar zusammengefug- 
tem Plattenpaar-Ausbuchtungen einschlieBen; diese 
Ausbuchtungen bilden in Qbereinander liegender An- 
ordnung der Plattenpaare Zu- bzw. AbfluBrohr-Struk- 15 
turen aus und kommunizieren Qber Offnungen in den 
ausgebuchteten Plattenabschnitten, wobei drtliche 
Rohrverbindungen durch wechselweisen Eingriff von 
Flanschen in zugeordnete Offnungen an den aufeinan- 
der sitzenden Plattenabschnitten bereitgestellt werden; 20 
fOr die jeweiis drtliche Trennung in ein Zu- und in ein 
AbfluBrohr konnen jeweiis ganzlich voneinander trenn- 
bare Ausbuchtungen eines Plattenpaars von nasenartig 
ausgepragten Plattenabschnitten bereitgestellt werden. 

Im bekannten Fall schlieBt jedes Plattenpaar einen 25 
oder zwei ECanale (Ein- oder Zweistromfuhrung) fQr das 
warmeaufnehmende Fluid ein, wobei diese Kanale an 
ihren Enden jeweiis in die raumlich erweiterten Aus- 
buchtungen eines Zu- oder Abfluflrohrs ubergehen; da- 
bei ist jedes Plattenpaar entlang gemeinsamer auBerer 30 
Randbereiche flansch- bzw. leistenartig aneinander ab- 
gestOtzt bzw. umwande t 

Der bekanrite Fall verlangt einen aufwendigen, kom- 
plizierten und kostenintensiven Verformungs- bzw. Pra- 
geaufwand fur die Platten in Kombination mit verhalt- 35 
nismaBig groBen Plattenwandstarken, um einen mecha- 
nisch stabilen selbsttragenden Aufbau zu erzielen. Die 
groBen Plattenwandstarken haben u. a. folgende Nach- 
teile: Kein optimaler Warmetausch (zeitlich reduzierter 
WarmeObergang); verhaltnismaBig groBer Materialbe- 40 
darf ; relativ hohes Gewicht Da im bekannten Fall samt- 
liche Platten untereinander verschweiBt oder verldtet 
werden sollen, ist ein "Modulaustausch" oder eine vom 
Zulieferer bzw. Warmetauscherhersteller unabhangige 
"modulare* Erganzung des Warmetauschers in Abstim- 45 
mung auf variable Leistungs- und Arbeitszyklen von 
Brennkraftmaschinen praktisch nicht mdglich; ein "Mo- 
dul n bezieht sich dabei auf ein Plattenpaar. 

Ein> aus der GB-PS 985 285 bekannter Warmetau- 
scher besteht aus einer Anzahl gepreBter Blechplatten, 50 
die an ihren Enden in tassenfdrmige, paarweise Qberein- 
ander liegende Abschnitte Qbergehen und Durchgangs- 
dffnungen aufweisen. Die Blechplatten sind paarweise 
zusammengefiigt und bilden zwischen gegenseitigen 
Auswdlbungen Warmetauscherrohre aus. Die Warme- 55 
tauscherrohre stehen an ihren Enden mit den Innenrau- 
men der tassenformigen Abschnitte in Verbindung. Zwi- 
schen je zwei mit Abstand zueinander angeordneten 
Plattenpaaren sind zwei tassenfdrmige Abschnitte an 
ihren gegenseitigen Verbindungsstellen von einem 60 
Rohrkdrper umgeben und abgedichtet 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Warmetauscher gemaB Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 anzugeben, der bei vergleichsweise geringem 
Herstell- und Materialaufwand (geringer Prageauf- 65 
wand/dunne Platten) gewichtlich relativ leicht ist und 
dabei einfachst erstellbare Zu- und Abstromkanale er- 
moglicht, die unter Beherrschung auftretender Tempe- 



ratur- sowie mechaniscfl^H3elastungen optimal abge- 
dichtet sind. 

Die gestellte Aufgabe ist durch die Merkmale des 
Patentanspruchs 1 erfindungsgemaB geldst 

Die Erfindung schafft einen mechanisch stabilen Plat- 
tenaufbau, insbesondere im Bereich der zu erstellenden 
Zu- oder AbfluBrohre, wobei die verwendeten Ringe 
grundsatzlich Trag-, Beabstandungs- und Abdichtmittel 
zwischen den in Langsrichtung der Zu- oder AbfluBroh- 
re durch geeignete Spannmittel gegeneinander ver- 
spannten Platten sind. Dabei besteht die Mdglichkeit, 
einzelne Ringe ganzlich oder teilweise oder zumindest 
an den die Plattenkontaktierung bereitstellenden Stirn- 
enden aus einem gummielastischen Werkstoff zu ferti- 
gen; derartige Ringe waren vorzugsweise zwischen den- 
jenigen komplementar ausgebuchteten Plattenabschnit- 
ten anzuordnen, an denen das warmeaufnehmende 
Fluid, z. B. KQhlwasser, gegenuber KLanalstrukturen der 
Matrix abdichtend abzuschirmen ware, die das warme- 
abgebende Fluid, z. B. verdichtete HeiBiuft, fuhren und 
die gegebenenfalls zusatzlich gegenOber der auBeren 
Umgebung des Plattenwarmetauschers abzudichten 
waren (Eckenbereich der Plattenmatrix). 

Im Rahmen der Erfindung kann vorzugsweise eine 
auBere randseitige und abdichtende VerschweiBung 
derjenigen schalenartigen komplementaren Plattenpaa- 
re vorgesehen sein, die jeweiis Kanalstrukturen fQr das 
warmeaufnehmende Kuhlmittel ausbilden bzw. ein- 
schlieBen und die die Ringe bzw. ringseitige Verteiler- 
strukturen einschlieBen, um das warmeaufnehmende 
Fluid rohrartig zu fQhren und gezielt gleichformig zu 
verteilen. Derart verschweiBte Plattenpaare stellen aus- 
tauschbare bzw. bedarfsweise erganzbare Module des 
Warmetauschers dar. Derartige Piattenmodule kdnnen 
an gegenseitigen Plattenabschnitten, die gegenQber den 
ausgebuchteten Abschnitten fur die Ringe abgeflacht 
sind, in zusammengespannter sich zusatzlich abstUtzen- 
der Weise angeordnet werden. An den drtlich abge- 
flachten Kontaktstellen konnen sickenartige form- 
schlQssig korrespondierende Plattenzentriermittel vor- 
gesehen sein; es kann aber auch an diesen drtlich abger 
flachten Kontaktierungsstellen eine PunktschweiB- 
oder Hartldtverbindung vorgesehen sein. 

Die zuvor besprochene Bauweise ermoglicht ein 
Obereinander-Stapeln von f ertig verschweiBten Modu- 
len, wobei fur die Rohrerstellung lediglich zwischen 
zwei derartige Module betreffende Dicht- und/oder Ab- 
standsringe einzufugen waren. Die jeweiis zwischen den 
Platten zu verankernden Ringe filr die Zu- oder AbfluB- 
rohre der Matrix kdnnen einfachst zentriert in Position 
gehalten werden, z. B. durch an den Plattenabschnitten 
angeordnete sickenartige Vertiefungen oder Vorsprun- 
ge oder Noppen bzw. Ringsicken oder -flansche, wobei 
die Flansche kragenf6rmig in einen Ring eingreifen kdn- 
nen. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung nach An- 
spruch 1 ergeben sich im ubrigen aus den Merkmalen 
der Patentanspruche 2 bis 18. Anhand der Zeichnungen 
ist die Erfindung beispielsweise weiter erlautert; es zei- 
gen: 

Fig. 1 einen perspektivisch sowie schematisch darge- 
stellten Warmetauscher als Platten- Ladeluft-KQhler un- 
ter Zuordnung einer Zusammenspannung der Platten 
zwischen auBeren AbschluBdeckehi und einer abstrdm- 
seitigen Gehausekontur fur das aus der Matrix abstro- 
mende abgekuhlte Fluid (Druckluft), 

Fig. 2 eine gemaB Schnitt 11-11 der Fig. 3 gesehene 
schalenartige Struktur einer Platte der Matrix unter 
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schematischer Verdeutlichuil|Bmer komplementar zwi- 
schen einem Plattenpaar ausbildbaren Umkehr-Strom- 
Rohrmatrix, die flber ringseitige Durchbriiche an betref- 
fende Offnungen des Zu- bzw. AbfluBrohrs angeschlos- 
senist, 5 

Fig. 2a eine gemaB IMI der Fig. 3 gesehene, jedoch 
gegenQber Fig. 2 abgewandelte Variante hinsichtlich 
Zu- und Abfluflrohranordnung und der Matrix, hier in 
"Dreifach-Kreuz-Gegenstrom-Bauweise" 

Fig. 3 eine als L&ngsschnitt dargestellte Teilhaifte der 
Plattenmatrix in Ausbildung eines ZufluBrohrs in der 
Kombination aus metallischen Abstands- und aus einem 
Dichtwerkstoff, z. B. Gummi, gefertigten Ringen, 

Fig. 4 eine gemaB A- A der Fig. 3 in die Zeichnungs- 
ebene abgewickelt projizierte Ansicht unter Verdeutli- 
chung jeweils einer zwischen einem Abstandsring und 
einer Platte ausgebildeten ersten Ausfiihrung von Off- 
nungen far die Zufuhrung des wfirmeaufnehmenden 
Fluids (Kuhlwasser), 

Fig. 5 eine sinngemaB der Fig. 4 entsprechende und 
gemaB A-A aus Fig. 3 herleitbare Ansicht, jedoch unter 
Verdeutlichung einer zweiten Ausfflhrungsform von 
Offnungen, die jeweils einseitig zwischen den Abstands- 
ringen und einer daran angrenzenden Platte ausbildbar 
sind, 

Fig. € eine gegenuber Fig. 3 dahingehend abgewan- 
delte Variante der Plattenmatrix und der ZufluBrohr- 
ausbildung, daB die metallischen Abstandsringe, in Aus- 
bildung der betreffenden Offnungen, einen gegenuber 
einer Platte einseitig offenen, U-fdrmigen Querschnitt 
aufweisen, 

Fig. 7 eine insbesondere gegenOber Fig. 3 dahinge- 
hend abgewandelte Variante der Plattenmatrix und der 
ZufluBrohrausbildung, daB jeweils zwischen zwei Plat- 
ten benachbarter Plattenpaare eingespannte Ringe in 
der Kombination aus profilierten metallischen Abr 
standsringen mit O-Ring-Dichtungen ausgebildet sind, 

Fig. 8 eine gemaB Fig. 3, 6 und 7 gesehene und gegen- 
uber diesen Ausf Ghrungsbeispielen insbesondere dahin- 
gehend abgewandelte Variante, daB samtliche Ringe be- 
abstandende und abdichtende Qualhaten haben und je- 
weils zwischen in Rohrachsrichtung einander sich ge- 
genQberliegenden Stirnflachen Ausnehmungen zur Auf- 
nahme plattenseitig paarweise integrierter Kanale fQr 
das warmeaufnehmende Fluid (Kuhlwasser) aufweisen, 

Fig. 9. eine gemaB B-B der. Fig. 8 in die Zeichnungs- 
ebene abgewickelt projizierte Ansicht fur zwischen ge- 
genseitigen, etwa halbkreisfflrmigen Ausnehmungen 
benachbarter Ringstirnfiachen einbindbare, platten- 
paarweise integrierte zylindrische Kanale, 

Fig. 10 eine gemaB B-B der Fig. 8 gesehene Alternati- 
ve der Fig. 9 fQr zwischen etwa trapezformigen gegen- 
seitigen Ausnehmungen benachbarter Ringstirnfiachen 
einbindbare, plattenpaarweise integrierte, hier z, B. 
sechseckige Kanalquerschnitte, 

Fig. 1 1 einen langs geschnitten verkdrperter Matrix - 
teilausschnitt des Warmetauschers, wonach z. B. der je- 
weilige Abstandsring in einer Ringausbuchtung bzw. 
-tasche sitzt, die jeweils zwischen komplementar ausge- 
formten Plattenabschnitten mit Offnungen ausgebildet 
sind und 

Fig. 12 einen Kanalstrukturen einschlieBenden 
Langsausschnitt eines Plattenpaars unter Verdeutli- 
chung einer auBenrandseitigen, losbaren Gummi- 
Klemm-Dichtung als PlattenverbindungsniitteL 

GemaB Fig. 1 kSnnen die Gbereinander stapelartig 
angeordneten Platten 1, 2 des Warmetauschers zwi- 
schen einen oberen und einem unteren AbschluBdeckel 
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D bzw. D', unter Zwil^^Ischaltung von Stutzleisten L, 
vorzugsweise entlang der vorderen und hinteren End- 
bereiche gegeneinander verspannt werden. Die Zusam- 
menspannung kann mit Schraubbolzen erfolgen, von 
denen zugehorigen Schraubenkdpfe mit S bezeichnet 
sind Den zwischen den Platten I, 2 ausgebildeten Zu- 
und AbfluBrohren 7 bzw. T sind Offnungen 5', 5" im 
oberen AbschluBdeckel D zugeordnet Ober die Off- 
nung 5' gemaB Pfeil K zugefQhrtes warmeaufnehmen- 
des Fluid, z. B. KQhiwasser, gelangt Qber das ZufluBrohr 
7 in die einen Kanale 4, die jeweils in ein Paar der 
Platten 1, 2 eingebunden sind Abstrdmseitig sind die 
einen Kanale 4 an das AbfluBrohr T angeschlossen, aus 
dem das als Folge des Warmetausches mit dem zuge- 
fuhrten warmeabgebenden Fluid, insbesondere heifler 
Verdichter- bzw. Ladeluft V (sJl auch Fig. 2) erwarmte 
Kuhlwasser gemaB Pfeil K' aus der Offnung 5" abflieBt 
Den auBeren UmriBlinien R in Fig. 1 folgend, konnen 
die Plattenpaare 1, 2 an flanschartigen komplementaren 
Umrandungen U bzw. U' (sJl auch Fig. 3, 6, 7, 8) abdich- 
tend miteinander verschweiBt werden; vorzugsweise 
kann eine Strahl-/rollnahtschweiBung verwendet wer- 
den, es kann aber auch eine temperaturbestandige Hart- 
lotung verwendet werden. 

Die Platten 1, 2 kohnen z. B. aus Stahl-, Kupfer- oder 
Aluminiumblechen gefertigt sein. Sie bilden untereinan- 
der Zwischenraume Z aus, in denen mittels gewelJter 
Blecheinsatze W quer zu den einen Kanaien 4 sich er- 
streckende andere Kanale 3 erstellt werden, in denen 
das warmeabgebende Fluid, insbesondere heiBe Lade- 
luft V gefQhrt wird, die aus der Matrix gemaB V (sJi. 
auch Fig. 2) mit deutlich reduziener Temperatur ab- 
stromt, um Qber eine Offnung des Gehauses G der be- 
treffenden Brennkraftmaschine als Ladeluft zugefQhrt 
zu werden. 

Fig. 2 ist gemaB Schnitt II-II der Fig. 3 zu verstehen, 
wobei die jeweils einen Kanale 4 unter Umkehrung der 
Strdmungsrichtung (Pfeil ST) gefuhrt werden, so daB 
zusammen mit der ahgegebenen Stromrichtung V, V . 
des warmeabgebenden Fluids, das als heiBe Ladeluft 
durch die jeweils anderen Kanale 3 strdmt, ein; im 
Kreuz-Gegenstrom durchstrdmter Warmetauscher 
vorliegt; mithin wird dabei Ober das Feld Fd (Fig. 2) von 
zwischen einem Plattenpaar 1, 2 aus jeweils komple- 
mentaren Ausnehmungen entstehenden einen Kanaien 
4, eine gegenQber dem Zu- und AbfluBrohr 7 bzw. 7' 
quer auskragende, U-formige Platten- Rohrma true aus- 
gebildet; sie steht zufluBseitig (Pfeil F) mit dem ZufluB- 
rohr 7 (Fig. 2) und abfluBseitig (Pfeil F') mit dem AbfluB- 
rohr T in Verbindung. 

Fig. 2a verkdrpert ein im Rahmen der Erfindung 
mogliches Einsatzkonzept des Platten- Warmetauschers 
in Dreifach-Kreuz-Gegenstrombauweise mit im we- 
sentlichen diagonal sich gegenQberliegender Anord- 
nung der zwischen und Qber die Platten 1,2 auszubilden- 
den Zu- und AbfluBrohre 7 bzw. 7'. Dabei liegt eine in 
drei einander entgegengerichtet durchstrdmte Rohr- 
feldsektionen Fdl, Fd2, Fd3 zergliederte Kanalmatrbc 
vor, die eintrittsseitig (F) Ober betreffende Ringe 9 mit 
dem ZufluBrohr 7 und austrittsseitig (F') Qber betreffen- 
de Ringe 9 mit dem AbfluBrohr T verbunden isL Entge- 
gen der Anordnung nach Fig. 1 und 2 ist gemaB Fig. 2a 
z. B. der EinlaB in das ZufluBrohr 7 oben und der AuslaB 
des AbfluBrohrs T unten angeordnet zu verstehen. Im 
ubrigen entsprechen Funktionen und Wirkungsweisen 
der Fig. 2a der schon in Fig. 2 vermerkten Bezugszei- 
chen-Nomenklatur. 

Unter gleichzeitiger Ausbildung z. B. des ZufluBrohrs 
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7 — praktisch identisch mit jel^^er AbfluBrohraus- 
bildung — sind die Platten 1, 2 grundsatzlich an Ringen 
aneinander abgestutzt und in Rohrlangsrichtung ver- 
spannt, wobei in Fig. 3, 4 und 5 eine Kombination von 
aus einem gummi-elastischen Werkstoff gefertigten 5 
Ringen 8 und metallischen Abstandsringen 9 vorliegt 
Ein jeweils — wie erwShnt — randseitig (U, U') zusam- 
menschweiBbares Plattenpaar 1, 2 enthalt den Ab- 
standsring 9, der iiber Durchbrtiche 10 mit den einen 
Kanalen 4 der Matrix in Verbindung steht; ausgehend 10 
von randseitigen, gegenseitig abgeflachten Stiitzab- 
schnitten 11, 12 bilden die Plattenpaare 1, 2 zwischen 
komplementaren (axial in Bezug auf Rohrachse) erwei- 
tert ausgeformten Abschnitten 13, 14 die Zwischenrau- 
me Z aus, in denen die Ringe 8 fiir eine plattenseitig 15 
eingespannte Abdichtung gegenuber den anderen Ka- 
nalen 3 und auch gegenuber der auBeren Umgebung 
sorgen. Die erweitert ausgeformten Plattenabschnitte 
13, 14 enthalten jeweils von den Ringen 8 bzw. 9 umge- 
bene Off nungen 5 des ZufluBrohrs 7. Entlang der Stutz- 20 
abschnitte 11, 12 kann eine punktuelle VerschweiBung 
oder gegebenenfalls Lotverbindung vorgesehen sein. 

Ein verschweiBtes Plattenpaar 1, 2 stelit ein gegebe- 
nenfalls austauschbares oder bedarfsweise erganzbares 
Modul dar. 25 

Die Durchbrtiche 10 bzw. 10' der Abstandsringe 9 
(Fig. 4 und 5) werden von zur einen Ringstirnflache hin 
offenen Ausnehmungen und an deren jeweils offene Sei- 
ten angrenzenden Gegenflachen des betreffend ausge- 
formten Abschnitts 13 bereitgestellt; die so ausgebiide- 30 
ten Durchbrtiche 10 weisen in Fig. 4 einen teilweise — 
innenseitig — etwa halbkreisfdrmigen und von dort 
nach auBen sich etwa quadratisch fortsetzenden Quer- 
schnitt auf; in Fig. 4 weisen die Durchbriiche 10' einen 
quadratischen Querschnitt auf; die zwischen den Durch- 35 
bruchen 10, 10' belassenen Ringstege enden mit einem 
stumpfen Fugenwinkel relativ zur Erstreckung des Ab- 
schnitts 13. 

Bei verhaltnismaBig geringen Blechwandstarken fur 
die Platten 1, 2 etwa < 0,5 mm, und mit relativ geringen 40 
erforderlichen Spannkraften kann so eine mechanisch 
stabile Plattenkonstruktion geschaffen werden, die an 
den notwendigen Stellen optimal abgedichtet ist (Kfihl- 
wasser/HeiBluft). Etwaiger Plattenversatz, als Ursache 
von Temperatur- oder Temperaturwechsel oder mecha- 45 
nischen Beanspruchungen kann durch leichtes Nach- 
spannen einfachst korrigiert werden; dies gilt auch in 
Verbindung mit den ubrigen Beispielen (Fig. 6 bis 1 1). 

Wie insbesondere in Verbindung mit Fig. 3, 4 und 5 
verdeutlicht, soil in weiterer Ausgestaltung die jeweilige 50 
Hdhe H eines Durchbruches 10 bzw. 10' < 2/3 der 
maximalen radialen Wanddicke D des Abstandsringes 9 
und die Breite B des Durchbruches 10 < 5 mm ausge- 
fiihrt sein; in Verbindung damit kann vorzugsweise die 
jeweils fflr eine Aussparung maBgebliche Durchstrom- 55 
fiSche in einer GroBenordnung von maximal 1/20 des 
engsten Durchstromquerschnitts einer Offnung 5 eines 
Zu- oder Abstromrohrs 7 bzw. T ausgelegt sein. 

Fig. 6 weicht von Fig. 3, 4 und 5 dahingehend ab, daB 
die jeweiligen Abstandsringe 15, die innerhalb eines 60 
randseitig verschweiBbaren Paars von Platten 1, 2 ange- 
ordnet sind, einen hier in Langsrichtung des Zustrdmka- 
nals 7 einseitig offenen, U-f6rmigen Querschnitt aufwei- 
sen; dabei weisen die Abstandsringe 15 bis zu ihren 
einen freien StGtzschenkeln reichende Querdurchbru- es 
che 16 auf, fiber die das ZufluBrohr 7 am jeweiligen 
Abstandsring 15 mit den einen Kanalen 4 der Matrix in 
Verbindung steht Die genannten "freien" Enden der 
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Stutzschenkel sitzen dabSrTeweils auf dem einen ausge- 
formten Plattenabschnitt 13 fest auf. Bei relativ hoher 
Formsteifigkeit fiihren derartige Abstandsringe 15 zu 
einer nicht unwesentlichen Gewichtsverringerung. 

Fig. 7 weicht von Fig. 3 bis 5 dadurch ab, daB anstelie 
der aus Gummi oder einem gummielastisehen Werk- 
stoff gefertigten Ringe 8 (Fig. 3) Ringe 16 in der Kombi- 
nation eines Abstands- und Dichtringes vorgesehen 
sind, die in stirnseitigen Umfangsnuten z. B. aus Gummi 
oder Teflon gefertigte Dichtringe 16" enthalten, die un- 
ter drtlicher Quetschung abdichtend an den betreffen- 
den Gegenflachen der ausgeformten Plattenabschnitte 
13, 14 aufsitzen. Im Wege einer den Warmeubergang 
vergrdBernden Oberflachenprofiiierung P am inneren 
Ringumfang kann gieichzeitig eine hoch-effektive Kuh- 
iung dieser Ringkombination 16', 16" erzielt werden, 
und zwar uber den Warmetausch des uber das Zustrom- 
rohr 7 zugefuhrten Kuhlwassers mit der heiBen aus dem 
Lader zugefahrten Verdichterluft (KanEle 3 in Z> 

Die Fig. 8, 9 und 10 zeigen eine Warmetauscheraus- 
fiihrung, bei der samtliche Ringe 17 zwischen den Plat- 
ten 1, 2 als zugieich stQtzkraft-ubertragende und abdich- 
tende Elemente z, B. aus einem Hartgummi gefertigt 
sind; zwischen sich in Achsrichtung eines zu erstellen- 
den Rohrs, z. B. ZufluBrohrs 7, einander gegenQberlie- 
genden Ringstirnflachen ist dabei ein die jeweils einen 
KanSle 4 bzw. 4' ausbildendes Plattenpaar 1, 2 einge- 
bunden; dabei sitzen die von den gegenseitigen abge- 
flachten Stutzabschnitten 11, 12 ausgehenden, komple- 
mentar ausgeformten Abschnitte 13, 14 teilweise und 
mit den Offnungen 5 unmittelbar aufeinander; teilweise 
schlieBen die Ringe 17 an zwischen gegenseitigen Stirn- 
fiachen enthaltenen komplementaren Ausnehmungen 
18 (Fig. 9) bzw. 19 (Fig. 10) die zwischen entsprechend 
konturierten Plattenformen enthaltenen KanSie 4 
(Fig. 9) bzw. A' (Fig. 10) ein, die in Fig. 9 sich mit kreis- 
formigen Querschnitt bzw. zylindrisch und in Fig. 10 
sich mit einem mehreckigen, z. B. hier 6eckigen Quer- 
schnitt darstellen. 

Bei samtlichen bisher erdrterten Ausf uhrungsarten ist 
es vorteilhafterweise mdglich, daB die von den ortlich 
abgeflachten Stutzabschnitten 11, 12 aus nach einer 
Endseite bzw. eckenseitig in Richtung auf leistenformi- 
ge Verbindungsflansche U, U' auslaufenden Abschnitte 
eines Plattenpaars 1, 2 ebenf alls Kanalstrukturen 20 der 
Matrix einschlieBen; diese kdnrien ebenfalls z. B. an das 
ZufluBrohr 7 uber Offnungen in bzw. an den Ringen 
angeschlossen sein. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 1 schlieBen je- 
weilige Plattenpaare 1,2 — relativ zur Obereinanderlie- 
genden Anordnung der betreffenden Offnungen 5, z. B. 
eines ZufluBrohrs 7 — ringformige Taschen T ein, in 
denen jeweils beabstandende Ringe 20 angeordnet sind; 
diese stehen an sich einander gegenuberliegenden Urn- 
fangsbereichen iiber Offnungen 21 mit den plattenseitig 
integrierten einen Kanalen 4 der Matrix in Verbindung. 
In ortlich beabstandender Ausbildung der Zwischenrau- 
me Z fiir die anderen Kanale 3 der Matrix sind weitere 
Ringe 22 — vergleichbar mit den Ringen 16' der Fig. 7 
— vorgesehen, die sich unter EinschluB von weiteren 
Dichtringen 16" oder -schnuren an Ringflachen abstut- 
zen, die von ortlich ringfdrmig ausgeformten oder aus- 
gebuchteten Abschnitten 13, 14 der Platten 1,2 ausgebil- 
det sind; die einen Offnungen 5 laufen jeweils in Ring- 
flansche 23 aus, die zentrierend in die Ringe 22 eingrei- 
fen. Mit 24 sind in Fig. 11 Zentriermittel der Ringe 20 
markiert; dabei kann es sich um gepragte Sicken, Nop- 
pen oder dergleichen handeln. 
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Auch bei den schon erwanmen und insbesondere in 
Fig. 3 bis 9 aufgezeigten Beispielen konnen die Ringe 8 
bzw. 16 # bzw. 17 in Ringtaschen eingebunden sein, die 
von den ausgeforraten Plattenabschnitten 13,14 ausge- 
bildet sind. 5 

Gem&B Fig. 12 kann ansteile einer ortlich dichten 
Ldt- oder SchweiBverbindung entlang der AuBenrander 
U, U' der Plattenpaare 1, 2 eine Ifisbare Klemm-Dicht- 
Verbindung 25 vorgesehen sein; dabei weisen die ge- 
genseitige Sitz- und StfltzflSchen ausbildenden AuBen- io 
render U, U' ausgerundet vorspringende Zangen 26, 27 
auf, die ein Teilumfang eines Gummis oder einer gurn- 
miartigen Schnur 28 umgreifen; ein einseitig geschlitz- 
tes Spannrohr 29 umschlieBt die Schnur 28 und umgreif t 
die Zungen 26, 27 unter zangenartiger Zusammenspan- 15 
nung der AuBenrander U, U'. 

Die Erfindung kann auch bei einem Platten warmetau- 
scher eingesetzt werden, bei dem vorzugsweise in bei- 
den Endbereichen der Plattenmatrix mit Abstand paral- 
lel nebeneinander angeordnete Zu- und/oder AbfluB- 20 
rohre ausgebildet werden; dabei k6nnen z.B. drtlich 
voneinander getrennte Kanale 4 in jeweiligen Rohrfel- 
dern einander entgegengerichtet durchstromt und je- 
weils eintrittsseitig ah ein ZufluBrohr und austrittsseitig 
an ein AbfluBrohr angeschlossen sein. 25 

. . Patentansprflche 

1. Warmetauscher, insbesondere Ladeluft-KQhler 
einer Brennkraftmaschine, dessen Matrix aus sta- 30. 
pelartig Qbereinander angeordneten Platten (1, 2) 
besteht, die voneinander getrennte Kanale (3; 4) fGr 
zwei am Warmetausch beteiligte Fluide einschlie- 
Ben, und die mittels Offnungen (5) an komplemen- 
tar ausgeformten Abschnitten (13, 14) Zu- und Ab- 35 
strdmrohre (7, 7') ausbilden, die in unterschiedli- 
chen Abstandsebenen jeweils mit den einen Kana- 
len (4) der Matrix fluidisch in Verbindung stehen 
oder gegenQber den anderen Kanaien (3) fluidisch 
abgesperrt sind, dadurch gekennzeichnet, daB die 40 
Zu- und Abstrdmrohre (7, 7') aus zwischen den aus- 
geformten Abschnitten (13, 14) und den Offnungen 
(5) in Rohrlangsrichtung abdichtend eingespannten 
Ringen (8, 9) zusammengesetzt sind, die in den un- 
terschiedlichen Abstandsebenen eine fluidische 45 
Verbindung mit den einen Kanaien (4) oder eine 
fluidische Absperrung gegenQber den anderen Ka- 
naien (3) der Matrix ausbilden. 
2 Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jeweils ein die einen Kanale (4) 50 
der Matrix zwischen komplementaren Ausformun- 
gen bereitstellendes, schalenartiges Plattenpaar (1, 
2) entlang auBerer gegenseitiger Umrandungen (U, 
U') abdichtend miteinander verldtet oder ver- 
schweiBt ist 55 

3. WSrmetauscher nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB Ringe (8, 17) zumindest teil- 
weise aus Gummi oder einem gummielastischen 
Werkstoff gefertigt sind und die fluidische Verbin- 
dung zwischen einem Zu- oder AbfluBrohr (7, 7') eo 
und den in Zwischenraumen (Z) zwischen den aus- 
geformten Plattenabschnitten (13, 14) enthaltenen 
anderen Kanaien (3) absperren. 

4. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 65 
Ringe (8, 9) in jeweiliger Ummantelung der in den 
ausgeformten Plattenabschnitten (13, 14) enthalte- 
nen Offnungen (5) eines Zu- oder AbfluBrohrs (7, 7') 
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a 5 
l t 2)angeordnet sind. 

5. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB in 
ein jeweils die einen Kanale (4) der Matrix ein- 
schlieBendes Plattenpaar (1, 2) metailische Ringe (9, 
15) eingebunden sind, die ilber Offnungen oder 
DurchbrQche (10, 10', 16).mit den einen Kanaien (4) 
in Verbindung stehen. 

6. Warmetauscher nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Offnungen oder Durchbrii- 
che (10, 10', 16) zwischen langs einer Stirnflache 
eines Ringes (9, 15) offenen Ausnehmungen und 
ebenen Gegenflachen eines ausgeformten Platten- 
abschnitts (13) ausgebildet sind, wobei zwischen 
den Ausnehmungen verbleibenden Stege unter 
EinschluB eines stumpfen Fugenwinkels an dem 
Plattenabschnitt (13) aufsitzen. 

7. Warmetauscher nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die jeweilige Hohe (H) eines 
Durchbruches (10, 10') < 2/3 der maximalen radia- 
len Wanddicke (D) des betreffenden Ringes (9) und 
die Durchbruchbreite (B) < 5 mm gewahlt ist, wo- 
bei die jeweils von einem Durchbruch (10, 10') oder 
einem Kanal (4) bereitgesteilte Durchstrdmflache 
auf maximal 1/20 des jeweils engsten Durchstrom- 
querschnitts des Zu- oder Abstr6mrohrs (7, 7') aus- 
gelegt ist 

8. Warmetauscher nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die metaliischen Ringe (15) einen 
in Langsrichtung eines Zu- oder Abstrdmrohrs (7, 
7') einseitig offenen, U-fdrmigen Querschnitt mit an 
den freien StQtzschenkeln endenden Qiierdurch- 
bruchen (16) aufweisen, die an die einen Kanale (4) 
angeschlossen sind. 

9. Warmetauscher nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zumindest teilweise aus 
Gummi gefertigte Ring ein am auBeren Umfang 
von einem Metallring umfaBter Gummiring ist. 

.10. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Zustromrohr (7) von einem 
warmeaufnehmenden KQhlfluid durchstromt ist, 
wobei jeweils ein das Zustrdmrohr (7) gegenQber 
heiBem Fluid in den anderen Kanaien (3) absper- 
render metallischer Ring (16') am inneren Umfang 
mit einer den Warmeubergang vergrdBernden 
Oberflachenprofilierung (P) ausgestattet ist und 
mittels in Umfangsnuten eingesetzter Dichtringe 
(16") oder -schnilre an Gegenflachen benachbarter 
Platten (2, 1) aufsitzL 

1 1. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jeweils zwei in Rohrachsrich- 
tung aufeinander folgende, zugleich als stutzkraft- 
ubertragende und abdichtende Elemente ausgebil- 
dete Ringe (17) eines Zu- oder AbfluBrohrs (7, 7') an 
zwischen gegenseitigen Stirnfiachen enthaltenen 
komplementaren Ausnehmungen (18, 19) entspre- 
chend konturierte Ausformungen eines Platten- 
paar (1, 2) umschlieBen, die zusammen die einen 
Kanale (4, 4') ausbilden. 

12. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche t bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Plattenpaare (1, 2) an Endbereichen der Matrix 
von gegenseitige Kontaktfiachen ausbildenden 
Stutzabschnitten (11, 12) aus die jeweils komple- 
mentar ausgeformten Plattenabschnitte (13, 14) fiir 
die Ringe ausbilden, wobei die Plattenpaare (1, 2) 
zwischen den Stutzabschnitten (11, 12) jeweils 
komplementar ausgeformte randseitige Kanal- 



• DE 43 07 503 
iiber die Ringe (9, 

15) fluidisch beaufschlagbar sind. 

13. Warmetauscher nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plattenpaare (1, 2) an den 
Sttitzabschnitten (11, 12) punktuell verschweiBt 5 
oder verlotet sind. 

14. Warmetauscher nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plattenpaare (1, 2) an den 
Stfltzabschnitten (11, 12) abdichtend und zentrie- 
rend ineinandergreifen. 10 

15. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Abstands- und/oder Dichtringe durch vorzugs- 
weise Stege, Noppen, Sicken oder Vorsprunge an 
den betreffenden Sitzflachen der ausgeformten 15 
Plattenabschnitte (13, 14) zentriert sind. 

16. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB 
die einen Ringe (20) jeweils in ringfdrmigen Ta- 
schen (T) eingebunden sind, die zwischen komple- 20 
mentar ausgebuchteten Abschnitten eines Platten- 
paars (1, 2) ausgebildet sind. 

1 7. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Offnungen (5) eines Plattenpaare (1, 2) zumin- 25 
dest auf einer ausgeformten Plattenseite in axiale 
Ringflansche (23) fibergehen, die jeweils in einen 
Abstands- und/oder Dichtring (22) eingreif en. 

18. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plattenpaare (1, 2) entlang 30 
gegenseitiger auBerer Umrandungen (U, U') durch 
eine Gummi-Klemm-Dichtung (25) losbar mitein- 
ander verbunden sind 
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